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Kolbenring sowie Verfahren zur HersteUung desselben 
Beschreibxmg 

Die Eifindung betrifift einen Kolbenring, beinhaltend eine mit einem Laufflaciienprofil 
versehene Laufflache sowie eine obere und eine untere Flankenflache. 

Der EP-B 0 702 097 ist ein Gleitk6rper zu entnehmen, bei dem die OberflSche eines 
Substrats mit einer Verbindung beschiclitet ist, die mindestens Chromnitrid enthalt bei 
dem erne saulenartige Kristallstruktur in einer Spannimgsbruchoberflache der 
Beschichtung vorhanden ist, wobei die SSulen von der Substratob^flSche zu der 
Beschichtungsoberflache hin ausgerichtet sind. Die PonjsitSt der Beschichtung soli auf 
der Basis von Chromnitrid zwischen 1,5 und 20 % Hegen, wobei die Dicke der 
Beschichtung zwischen I Mm und 80 ^tm betragt. Bedarfsweise kami zwischen dem 
Grundwerkstoff mid der Beschichtung eine aus Chrom bestehende Zwischenschicht 
vorgesehen werden. Der Gleitkorper kann ein Kolbenring sein, bei dem die 
Beschichtung mindestens auf der Umfangsgleitflache vorgesehen ist Der Gleitkfirper 
sou entweder mit Metalhulrid oder mit Metallcarbid beschichtet werden wobei 
emei^its das PVD (Physical Vapour Deposition) mid andererseits das CVD (Chemical 
Vapour Deposition) Verfahren zum Einsatz gelangen kami. Die Zusammensetzmig der 
Beschichtung besteht hier aus CrN, Cr^N oder einer Mischung daraus, in einer 
emheitlichen Phase. LaufflSchenbeschichtmigen, die mit dem PVD, bzw dem CVD- 
V^ahren auf der Laufflache des Gleitkaipers (Kolbenringes) abgeschieden worden 
sm4 haben fUr ihren technischen Einsatzfall sehr positive Effekte. Nachteilig ist, dass 
PVD-Schichten sich nicht wirtschafUich schleifend bearbeiten lassen. Daher komite 
bislang nur erne Kolbenringauslegung verwendet werden, die nach der Beschichtung 
kerne Schleifbearbeitung erforderten. 



Erne solche Auslegmig ist in alien bekamiten Fallen erne voUsttodig beschichtete 
Laufflache. Da der Verbund zwischen PVD-Beschichtung und Grundwerkstoif unter 
sehr hohen Spamiungen steht, muB zur Venneidung von Kantenabplatzem eine stark 
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angefaste Kante eingesetzt werden. Diese allerdings reduziert die FShigkeit des Rings 
zum Abstreifen von Ol betrachtlich, 

Wflnschenswert allerdings wSre, einen Ring mit einer PVD beschichteten Lauffiache 
nnd scharfen nnteren Laufkante zu haben. 

Kolbeminge mit scharfkantig ausgeprSgten Laufkanten sind bekannt f&r ein optimales 
Olabstreifverhalten. Selbiges ISsst sich mit dem genannten Stand der Technik jedoch 
nicht realisieren, so dass trotz der hochwertigen Laufflachenbeschichtung der praktische 
Einsatzbereich eher nnr bedingt gegeben ist 

Der Erfindimg liegt daher die Aufgabe zugnmde, den bekannten Stand der Technik 
gemaB EP-B 0 702 097 dahingehend weiterzubilden, dass zum einen nicht die 
vollstandige Laufflache mit einer derartigen Beschichtung versehen werden muss und 
zum anderen eine optimierte Olabstreifwirkung im Betriebszustand gewahrleistet wird. 

Diese Aufgabe wird gelost durch einen Kolbenring, beinhaltend eine mit einem 
Laufflachenprofil versehene Laufflache sowie eine obere und eine untere 
Flankenflache, wobei zumindest die Laufflache mit einer Aufdampfschicht versehen ist, 
dergestalt, dass ein Teilbereich der Laufflache mit einer entfembaren Abdeckimg 
versehen ist, so dass nach Erzeugxmg der Aufdampfschicht und Entfemung der 
Abdeckung eine im wesentlichen scharfkantige Laufkante zwischen der LaufflSche und 
zumindest einer der Flankenfl^chen gegeben ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen des Erfindungsgegenstandes sind den zugeh5rigen 
gegenstandlichen UnteransprQchen zu entnehmen. 

Die Aufgabe wird auch gelOst durch ein Verfahren zur Erzeugung einer 
Aufdampfschicht auf einer mit einem Laufflachenprofil versehenen Laufflache eines 
Kolbenringes, indem ein mit dem Laufflachenprofil versehener Grundkorper aulJerhalb 
des Laufflachenprofiles mit einer Abdeckung versehen, die Aufdampfschicht auf die 
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Laufflache aufgebracht und anschliefiend die Abdeckung entfemt wird, so dass im 
AnschluB an die Entfemimg der Abdeckung zwischen der Laufflache irnd mindestens 
einer der Flankenflachen des Grundkorpers eine im wesentlichen scharfkantige 
Laufkante gebildet wird. 

Vorteilhafle Weiterbildungen des erfindungsgemaBen Verfahrens sind den zugehorigen 
verfahrensgemaBen Unteranspruchen zu entnehmen, 

Durch den Erfindxmgsgegenstand kann somit das bewahrte P VD oder CVD-Verfahren 
weiterhin sinnvoU eingesetzt werden xmd daruber hinaus auch der Effekt des 
Olabstreifens vorteilhaft verbessert werden. 

Der Erfindungsgegenstand baut auf in der Praxis eingesetzten GrundkSrpem auf, die 
bereits mit unterschiedlichst gestalteten Laufflachenprofilen wie beispielsweise ein- 
oder mehrseitige Kammerungen partiell konische Laufflachenbereiche, Nuten oder 
dergleichen versehen sind. Ein weiterer Vorteil des Erfindungsgegenstandes ist darin 
begriindet, dass je nach Anwendungsfall, der Grundkorper teilweise mit einer 
galvanischen Beschichtung versehen werden kann, die beispielsweise aus Chrom 
besteht. Der Grundkorper selber kann aus Stahl oder Guss bestehen. 

In Analogic zum Stand der Technik gemaB EP-B 0 702 097 kann die Aufdampfschicht 
auf der Grundlage von Cr und N erzeugt und in gleicher Weise auf die Laufflache des 
Grundkdrpers aufgebracht werden. 

Je nach Einsatzfall kann es sinnvoU sein, das LaufflSchenprofil mit mindestens einer 
Hinterschneidung auszugestalten, so dass zwischen dem verbieibenden Steg bzw. der 
Kammerwand und der Aufdampfschicht an sich im Betriebszustand des Kolbenringes 
ein Olhaltereservoir ausbildet 

Ebenfalls denkbar ist, das Laufflachenprofil dergestalt auszuformen, dass ein poroser 
Obergangsbereich zwischen dem verbieibenden Steg bzw. der ICammerwand und der 
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Aufdampfschicht gebildet wird- Bedingt durch die Porositat koimen ebenfalls Bereiche 
zur Olruckhaltung erzeugt werden. 

Die entfembaren Abdeckungen kdnnen imterschiedlichster Art sein, wobei der 
Fachmann fOr den jeweiligen Anwendungsfall die geeignete Abdeckung auch unter 
wirtschaftlichen Gesichtspxmkten ausw9hlen wird. Die Abdeckung kann beispielsweise 
einstfickig aus dem Material des Gmndkoipers herausgefonnt sein und nach 
Aufbringung der Aufdampfschicht vom Grundkdrper abgetrennt werden. Hiemiit ist der 
besondere Vorteil verbunden, dass die ansonsten nicht wirtschaftlich schleifbaren, sehr 
harten Aufdampfschichten durch eiofache Weise entfemt werden kdnnen, so dass 
einerseits eine VerschleiBschutzschicht xmd andererseits die im wesentlichen 
scharfkantige Laufkante gebildet wird. Ebenfalls denkbar sind Metall- oder 
Kunststoffbander als Abdeckungen. 

Der Erfindungsgegenstand ist anhand eines Ausfiihrungsbeispieles in der Zeichnung 
dargestellt und wird wie folgt beschrieben. Es zeigen: 

Figur 1 Prinzipielle Darstellung eines Kolbenring-Beschichtungsverfahrens mit 
partieller Abdeckung der einzelnen Kolbenringe. 

Figuren 2 bis 5 Beispiele unterschiedlich profilierter Kolbenringe, einerseits mit und 
andererseits mit entfemter Abdeckung. 

Figur 1 zeigt als Prinzipskizze mehrere hintereinander aufgereihte Kolbenringe 1, die 
mit einer Aufdampfschicht 2 versehen sind. Ein jeder Kolbenring 1 verf&gt liber ein auf 
der LaufQ^che 3 vorgesehenes LaufiSachenprofil 4, hier gebildet durch eine einseitige 
Kammerung. Der verbleibende Steg 5 ist mit einer entfembaren Abdeckung 6 versehen. 
Nachdem die Abdeckung 6 aufgebracht ist, wird das Kolbenringpaket, gebildet aus den 
Kolbenringen 1 — wie beispielsweise in der EP-B 0 702 097 angesprochen — einer 
Aufdampfbeschichtung nach dem PVD-Verfahren xmterzogen, dergestalt, dass die in 
diesem Beispiel aus CrN bestehende Aufdampfschicht 2 erzeugt wird. Im AnschluJB an 
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die Beschichtung werden die Kolbenringe 1 vereinzelt und die Abdeckung 6 entfemt. 
Sofem noch ein Uberstand im Bereich des Steges 5 gegeben sein soUte, kaim dieser in 
einfacher Form soweit abgearbeitet werden, dass - soweit dies gewunscht ist - eine 
glatte Flache mit der Aufdampfschicht 2 gegeben ist. Die Aufdampfschicht soli in 
diesem Beispiel 30 jiim betragen. 

Die Figuren 2 bis 5 zeigen Kolbenringe 1 mit xraterschiedlichen LaufHachenprofilen 4, 
in unterschiedlichen Bearbeitungszustanden. 

Die Figuren 2 a und 2 b zeigen eine unter einem Neigungswinkel in das 
Laufflachenprofil 4 einlaufende Schrage 7. Auf dem verbleibenden Steg 5 wird die 
Abdeckung 6 aufgebracht. Figur 2 b zeigt den Endzustand des Kolbenringes 1, nachdem 
die Abdeckung 6 entfemt wurde. Erkennbar ist, dass zwischen der LaufHache 3 und in 
diesem Beispiel der unteren Flankenflache 8 eine im wesentlichen scharfkantige 
Laufkante 9 gebildet ist 

In gleicher Weise sind die Figuren 3 a imd 3 b zu werten, wobei hier ein gerundeter 
Bereich 10 gegeben ist, der vom Steg 5 in das Laufflachenprofil 4 einlauft. Die 
Abdeckung 6 soil in diesem Beispiel aus dem Grundwerkstoff des Kolbenringes 1 
einstiickig herausgeformt sein. Nach Aufbringvmg der Aufdampfschicht 2 kann im 
Bereich der Abdeckimg 6 vorgesehenes Material abgeschliffen werden. Ist dies aus 
wirtschafliichen Grunden nicht sinnvoU, besteht die MSglichkeit, den Steg 5 
beispielsweise durch Drehen oder FrSsen so weit abzutragen, bis beispielsweise eine 
plane Flache mit der Aufdampfschicht 2 hergestellt ist Der Fachmann wird hierbei 
abhangig vom Anwendungsfall das jeweilige Bearbeitungsverfahren auswShlen. Auch 
hier wird - wie Figur 3 b zeigt - eine scharfe LaufQ&chenkante 9 nach Entfemung der 
Abdeckung 6 gebildet 

Die Figuren 4 a und 4 b zeigen eine weitere Variante. Der Kolbeming 1 wird nach 
Aufhringung der Aufdampfschicht 6 teilweise mit einer galvanischen Schicht 12, 
beispielsweise aus Chrom, versehen. Abweichend zu den Figuren 2 und 3 ist das Profil 
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4 dergestalt vorgesehen, dass hinterschnittene Bereiche 1 1 gebildet warden, in die das 
Aufdampfinaterial nur partiell oder gar nicht eindringen kann, Nach Entfemimg der 
Abdeckung 6 werden hier - je nach Neigungswinkel - entweder pordse Bereiche 
gebildet oder aber sogar Kammem, die im Betriebszustand des Kolbenringes 1 als 
Olhaltereservoirs dienen. 

Die Figuren 5 a imd 5 b zeigen eine weitere Variante eines Laufflachenprofils 4. 
Dargestellt ist eine mit Schragen versehene Nut, wobei die Mufieren Stege 5 jeweils mit 
einer Abdeckung 6 versehen werden. Nach Entfemung der Abdeckung 6 werden - wie 
Figur 5 b zeigt - zwischen der Laufllache 3 und den Flankenflachen 8 scharfkantige 
Laufkanten 9 gebildet 
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Patentanspruche 

1. Kolbenring, beinhaltend eine mit einem Laufflachenprofil (4) versehene Laufflache 

(3) sowie eine obere und eine untere Flankenflache (8), wobei zumindest die 
Laufflache (3) mit einer Aufdampfschicht (2) versehen ist, dergestalt, dass ein 
Teilbereich der Laufflache (3) mit einer entfembaren Abdeckung (6) versehen ist, so 
dass nach Erzeugung der Aufdampfschicht (2) und Entfemung der Abdeckimg (6) 
erne im wesentlichen scharfkantige Laufkante (9) zwischen der Laufflache (3) und 
zumindest einer der Flankenflachen (8) gegeben ist 

2. Kolbeming nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Laufflachenprofil 

(4) durch eine Kammerung gebildet ist, wobei im Bereich mindestens eines der 
verbleibenden Stege (5) die entfembare Abdeckung (6) vorgesehen ist 

3. Kolbenring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Laufflachenprofil 
(4) durch einen partiell konisch sowie einen sich daran anschliefienden zylindrisch 
geformten Bereich gebildet ist, wobei im zylindrischen Bereich die entfembare 
Abdeckung (6) vorgesehen ist. 

4. Kolbenring nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Laufflachenprofil 
(4) durch mindestens eine Nut gebildet ist, wobei zumindest einer der Stege (5) mit 
der entfembaren Abdeckung (6) versehen ist. 

5. Kolbenring nach einem der Ansprilche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
entfembare Abdeckung (6) aus dem Grundweikstoff des Kolbenringes (1) 
einstuckig herausgeformt ist 

6. Kolbenring nach einem der Ansprfiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die 
entfembare Abdeckung (6) durch Binder oder Streifen gebildet ist 
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7. Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 6, dadxirch gekennzeichnet, dass die 
Aufdampfschicht (2) durch das PVD oder CVD-Verfahren in Starken zwischen 5 
und 70 ixm aufgebracht ist. 

8. Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens eine Ringflanke (8) mit einer galvanischen Schicht (12) versehen ist. 

9. Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 8, daduich gekennzeichnet, dass die 
galvanische Schicht (12) auf Basis von Chrom gebildet ist. 

10. Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 9, mit einem Grundmaterial aus Stahl 
Oder Guss. 

1 1 . Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Aufdampfschicht (2) auf Basis von Cr und N erzeugbar ist. 

12. Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Laufflachenprofil (4) mit mindestens einer Hinterschneidung (1 1) versehen ist, so 
dass zwischen dem Steg (5) und der Aufdampfschicht (2) ein Clhaltereservok 
gebildet ist. 

13. Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Laufflachenprofil (4) dergestalt ausgebildet ist, dass em porOser Obergangsbereich 
zwischen dem Steg (5) und der Aufdampfschicht (2) etzeugbar ist. 

14. Kolbenring nach einem der Ansprttche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die 
scharfkantige Laufkante (9) zwischen der LaufflSche (3) und der unteren 
Flankenflgche (8) vorgesehen ist. 

15. Verfahren zur Erzeugung emer Aufdampfschicht (2) auf emer mit einem 
Laufflachenprofil (4) vorgesehenen LaufflSche (3) eines Kolbenringes (1), indem 
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ein mit dem Laufflachenprofil (4) versehener Grundkorper auBerhalb des 
Laufflachenprofiles (4) mit einer Abdeckimg (6) versehen, die Aufdampfschicht (2) 
auf die Laufflache (3) axxfgebracht und anschlieBend die Abdeckung (6) entfemt 
wird, so dass im AoschluB an die Entfemimg der Abdeckimg (6) zwischen der 
Laufflache (3) und mindestens einer der Flankenflachen (8) des Gruudkorpers eine 
im wesentiichen scharfkantige Laufkante (9) gebildet wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufdampfschicht 
(2) durch das PVD- oder CVD-Verfahren erzeugt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass der 
GnmdkSrper im Bereich mindestens einer der FlankenflSchen (8) mit einer 
galvanischen Schicht (12) versehen wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die' 
Aufdampfschicht (2) auf Basis von Cr imd N in einer Schichtdicke zwischen 5 imd 
70 |xm erzeugt wird. 

19. Verfahren nach ehiem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Laufflachenprofil (4) dergestalt ausgebildet wird, dass bei der Aufbringung der 
Aufdampfschicht (2) porose Ubergangsbereiche gebildet werden. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Laxifflachenprofil (4) dergestalt ausgebildet wird, dass bei der Aufbringung der 
Aufdampfschicht (2) Hinterschneidimgen (1 1) zur Ausbildung eines 
OUialtereservoirs gebildet werden. 
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Zusammenfassung 

Kolbeming, beinhaltend eine mit einem LaufHSchenpr ofil ver sehene Lauffiache sowie 
eine obere und eine untere Flankenfiache, wobei zumindest die Laufflache mit einer 
Aufdampfschicht versehen ist, dergestalt, dass ein Teilbereich der LaufSlache mit einer 
entfembaren Abdeckung versehen ist, so dass nach Erzeugung der Aufdampfschicht 
und Entfemung der Abdeckung eine im wesentlichen schaifkantige Laufkante zwischen 
der Laufflache imd zumindest einer der Flankenflachen gegeben ist. 
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